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A panel for false ceiling of industrial premises is manufactured by dividing up a continuous strip made up 
of a mineral wool mat 6 having a mineral fibre nap 8 adhesively bonded onto one of its faces. The nap 8 
is passed between a guiding cylinder 9 and a perforated coating drum 12. A scraper 1 6 pressed against 
the internal wall of the drum 12 forces adhesive 17 through the drum perforations so as to deposit it on 
the nap in the form of a network of adhesive spots 18. The nap 8 and mat 6 are then passed under 
press-rollers 19 which perform the adhesive bonding. This invention is used for providing the panels with 
good properties of permeability to gases, acoustic insulation, fire resistance and pleasing appearance. 
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(57) Un panneau pour faux-pfafcnd de locaux industriels est 
en tronconnant une bande continue constitute d'un 
de laine minerale 6 sur une face duquei est colle un 
voile de fibre minerale 8. 

Le voile 8 passe entre un cylindre de guidage 9 et un 
tambour enducteur perfore 1Z Une raclette 16 appuyee contre 
la paroi interne du tambour 12 fait passer de ia code 17 a 
travers les perforations du tambour pour ia deposer sur le voile 
sous forme d'un reseau de points de colle 18. Apres ceia, voile 
8 et matel8S 6 passent sous des rouleaux presseurs 19 qui 
realisent le collage. 

Utilisation pour donner aux panneaux de bonnes qualites de' 
permeabtlite aux goz. dlsolation phonique. de resistance a 
llncendie et d'esthetique. 
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La presente invention concerne un panneau 
i sol ant pour f aux-pl af and, comprenant un matelas en laine 
miner ale sur une face duquel est col 16 un revitement 
poreux . 

La present© invention concerne egalement un 
prac^d^ pour realiser un tel panneau • 

Ce genre de panneaux est utilise notamment dans 
les locaux industriels tels que les ateliers. Le 
rev§teraent a un but est net i que. II sert aussi a rigidifier 
le panneau, et il protege du contact avec la laine 
minirale pendant. le montage. De plus, le matelas en laine 
min^rale peut prbduire de la poussiere et le revStement a 
1 7 avantage d 7 emp§cher cette poussiere de tomber sur les 
occupants des locaux. 

Dans les panneaux connus, la quasi— nScessi te de 
pre voir un rev§tement se traduit par de nombreux 
inconvenients. Dans un premier type de panneaux connus, la 
col le s'etend soit sur toute la surface entre matelas et 
revStement, soit selon un r&seau de lignes de callage. La 
permeability a l'air et a la vapeur d'eau s'en trouve 
r£duits, ce qui favorise la condensation d'eau dans la 
-laine- mineral e_et au-dessus du faux— plafond. Les panneaux 
revStus absorbent moins bien les sons que si le matelas - 
etait a nu, et r£f 1 echissent au contraire le son dans le 
local. De plus, la colle, m?me additionnee de produit 
retardateur de combustion, a le grave inconvenient de 
propager la flamme le long du faux -plafond en cas 
d'incendie. 

Dans d'autres panneaux connus, le rev&tement est 
fixe au matelas par la resine qui assure aussi la cohesion 
des fibres du matelas. Ceci oblige a fairs passer le 
revStement dans le four de fabrication du matelas, ce qui 
est tr£s dommageable a 1 ' aspect du revHtement. 

Le but de 1' invention est ainsi de remedier a 
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ces inconvdnients en proposant un panneau du genre cite au 
debut, mais qui ait de bonnes qualites de permeability au 
gaz, d* isolation phonique, de resistance au feu et 
d'esthetique. 

Suivant 1* invention, le panneau est caracterise 
en ce que le revfteoient poreux est col 16 au corps par un 
reseau de points de col le. 

Le collage n'&tant plus realise que par points 
i soles, il s'est avere que la colle ne propageait plus le 
front de flamme le long du faux— plafond en cas d'incendie. 
Les points de colle brulent indi viduellement s'ils sont 
exposes a une flamme, mais la combustion cesse lorsque la 
flamme di spar ait. 

De plus, il a ete prauve que le revet ement 
ref lechissait les sons essentiellement la ou il est colle 
sur le mat el as. Avec le collage selon 1 9 invention, les 
regions du revttement qui sont col lees au mat el as ont une 
aire reduite et les sons sont mains ref lech is qu'avec les 
panneaux connus. 

GrSce egalement a 1'aire de collage reduite, le 
panneau a une excel lente permeabilite au gaz. 

M§me si, comme le per met le collage par points 
selon 1* invention, l'aire de collage est consid enablement 
reduite par rapport a un collage sur taute la surface oua- 
un collage selon un reseau de lignes, il s'est avere que 
le revetement est tres bien retenu sur le mat el as. 

Pour realiser le collage dans les panneaux 
connus, on utilisait gdneralement une feuille ou un filet 
de colle thermo-f usible a 1'etat solidifie, et 1'on 
pressait cette feuille ou ce filet entre matelas et 
rev@tement au moyen de dispositifs presseurs chauffants 
qui faisaient fondre la colle et real i sax en t ainsi le 
collage. 

Selon un second aspect de 1' invention, le 
precede pour fabriquer un panneau isolant selon le premier 
aspect, est caracterise en ce qu ? on applique un reseau de 
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points de colle sur un voile poreux continu, et on presse 
en continu le voile encoll£ contre un matelas continu de 
laine min^raie de ^apan a caller ensemble le voile et le 
mat el as. 

Ainsi, lors de 1* assemblage matelas-rev§tement , 
on ne manipule plus que deux bandes. II n'y a plus de 
troisi&me bande constitute par la colle. 

Selan un mode de mise en aeuvre avantageux, 
aprfes encollage du voile avec une colle thermo- Fusible, on 
s&che les points de colle du voile encolle, on raule le 
voile encollt, on le stocke enrouie, puis, en -fonction des 
besoins, on dtroule le voile, on le chauffe en continu de 
f apon a fair© fondre les points de colle, et an ap&re le 
pressage sur le matelas continu. 

Ce proc£d£ permet, raalgr^ la disposition de la 
colle par points, de b£nef icier quand m@me de l'avantage 
de ne pas avoir a manipuler la colle a l'ttat liquide dans 
la mfeme machine que celle qui realise 1 9 assemblage voile- 
matelas. Ceci permet de sous-traiter les operations 
impliquant la manipulation de colle a 1 * 6tat liquide, a 
S3V9ir la realisation du voile encoll£. 

D'autres parti cularitts et avantages de 
1* invention ressortiront encore de la description ci- 
apr&s. 

Aux dessins annex ts, donnas a titre d* examples 
non 1 i mi tat i f s : 

— la -figure 1 est une vue en perspective d ? un 
panneau selon I' invention ; 

— la -figure 2 est une vue en plan du panneau, 
cot 6 rev@tement, celui-ci ttant parti el lement arrach^ ; 

— la figure 3 est une vue schgmatique en 
61£vation lattrale partielle d'une machine pour la mise en 
oeuvre d'un premier proc6de de fabrication de panneaux 
selon les figures 1 et 2 ; 

- la figure 4 est une vue en 61 Ovation lat£rale 
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du rouleau enducteur de la machine selon la -figure 3 ; 

~ la -figure 5 est une vue en £1 Ovation laterale 
parti el le d ? une machine d* encol lage pour la cnise en oeuvre 
d'un second prac&dG de realisation de panneaux selon ies 
figures 1 et 2 5 et 

— la -figure 6 est une vue sch&matique en 
elevation lat^rale parti el le d'une machine de collage pour 
la mise en oeuvre du second precede. 

Le panneau represents a la figure 1 comprend un 
mat el as paral 1 £1 &pip£di que 1 constitue de laine mineral e 
liee par une rSsine phenol i que. Un matelas obtenu par 
d'autres procedes est egalement utilisable pourvu qu'il 
soit constitue de -fibres minerales associees de fa$on 
suffisamment aerees pour procurer un e-f-fet i sol ant 
t her mi que et phonique. 

Sur 1'une des grandes -faces du matelas 1 est 
colie un voile de revStement 2 poreux et ininf lammable. Le 
voile 2 peut Stre constitue d'une nappe non tissue en 
fibres minerales, ou d'un tissu de fibres minerales. Le 
voile 2 recouvre exactement la face du matelas 1 a 
laquelle il est colie. 

Comme permet de le voir sen e mat i quement 
1 * arrachement de la figure 2, le voile 2 est colie au 
matelas 1 par — un reseau de points de col le" r£guli 6recnent 
repartis 3. Chaque point de colie constitue un emplacement 
de callage isoie des autres emplacements de collage, c * est— 
a— dire non reiie a ceux— ci par une ligne de colie* 

De preference, le diametre des points de colie 
est compris entre 0,5 et 3 millimetres, et la distance 
entre paints de colie vaisins est comprise entre 2 et 
15 millimetres. 

On danne ci-apres un tableau comparatif dans 
lequel les resultats fournis sel an la norme frangaise NFB 
20-104 font apparaitre que le panneau selon 1 * invention, 
qui est classable dans la categorie Mo (c ? est-a-dire non 
combustible) d*apr£s la norme precitee, presente une 
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remarquable permeability a la vapeur et convient pour une 
isolation phonique de haute quality : 



flop* envirm 75 kgM* 



2 000 3 000 4 000 



RevCtement constitue 
d'une nappe de 
t Urn* de wxe avec 



8,0 



a 1* invention 



0,75 1.20 1,0 1,05 1,05 0,95 



id— i nals collage 



0,28 



0,78 0,70 0,88 0,95 0,90. 0,83 



Rcvetement constitue 
dW^feiBlie 



0,03 



0,85 0,88 0,50 0,2* 0,20 0,19 



Pour fabriquer les panneaux selon 1* invention, 
un tapis roulant 4 (-figure 3) am^ne en continu un matelas 
continu en laine min6rale 6. Dans le cas -frequent ou la 
fibre mineral e est liee par uns resine phenol i que, le 
tapis roulant 4 fait d'abord passer le matelas par un - - 
dispositif de pongage 7, de structure connue, schematise 
par un rouleau. 

D* autre part, un voile continu poreux en fibres 
miner ales 8 est amene a contourner un cylindre de guidage 
9 monte au-dessus du tapis 4 avec son axe 11 parallele a 
la largeur du tapis 4. II est menage entre le cylindre de 
guidage 9 et le tapis 4 un espace libre dont l'epaisseur 
est voisine de eel 1 e du matelas continu 6. 

Le cylindre de guidage 9 est entraxne en 
rotation avec une Vitesse peripherique sensiblement egale 
A la vitesse d' avancement du tapis 4. Le voile continu 8 
contourne le cylindre de guidage 9 sur une plage angulaire 
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A dont I'extremite aval correspond au point de tangence du 
cylindre 9 avec le mat el as 6. Ainsi, le cylindre de 
guidage 9 a notamment pour -fonctian d* or i enter le voile 
selan un trajet parallele et adjacent a celui du matelas. 

Entre les deux extremites de la plage angulaire 
A, le cylindre de guidage 9 coop ere avec un dispositif 
enducteur 11 comprenant un tambour creux 12 qui est 
tangent au cylindre de guidage 9 entre les deux extremites 
de la plage angulaire A. La dimension axiale du tambour 12 
est au mo ins egale a cells du voile 8 et, lors du 
-f onctionnement le voile 8 est pi nee sur toute sa largeur 
entre le cylindre 9 et le tambour 12. 

La parol lateral e cylindrique du tambour creux 
12 presente un reseau de perforations qui correspond au 
reseau de points de colle que 1'on desire realiser pour 
caller ensemble le voile 8 et le matelas 6. Pour 
simplif ier le dessin, seules quel ques unes de ces 
perforations, 13, sont representees a la figure 4 mais il 
doit etre bien entendu que la parol laterale du tambour 12 
presente de telles perforations sur toute sa surface 
destinee a etre en contact avec le voile 8. 

Les perforations 13 font communiquer une charobre 
interieure 14 du tambour 12 avec l'exterieur. Dans la 
charobre 14, une raclette 16 dont la direction, long! tudinale 
est parallele a l'axe du tambour 12, est maintenue en 
appui par I'un de ses bords longitudinaux contre la 
surface interieure de la paroi laterale du tambour 12 
sensiblement au droit de la ligne de tangence entre le 
tambour 12 et le cylindre de guidage 9. 

De preference, comme represents, le plan de 
tangence entre le cylindre 9 et le tambour 12 est 
sensiblement vertical et la vitesse peripherique du 
cylindre 9 dans la region de tangence est dirige vers le 
bas. Dans ces conditions, la raclette 16 est dirigee 
obliquement vers le haut a partir de son bord de contact 
avec le tambour 12. En service, le tambour 12 tourne en 
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sens contraire du cylindre 9 et avec une vitesse 
periphgrique sensiblement ^gale A celle du cylindre 9. De 
ia colle £ 1 7 etat semi-lxquide 17 est amende en continu 
dans Fespace en coin qui est. compris entre la raclette. 16 
et la paroi laterale du tambour 12 au-dessus du bord de 
contact de la raclette 16. La paroi laterals du tambour 
12, apr&s avoir ete balayee par la raclette 16 maintenue 
immobile, conserve cependant de la colle dans ses 
perforations 13 et cette colle est aussitot deposee au 
moins en parti e sur le voile 8 sous -forme d'un reseaii de 
points 18. 

Ainsi, a 1 9 extremi te de la plage angulaire A, le 
voile 8 s* applique centre le matelas 6 par sa -face portant 
le r£seau de points de colle 18. A la suite de eel a, le 
matelas et le voile passent ensemble sous des cylindres 
presseurs 19 qui appliquent le voile 8 sur le matelas 6 
avec une 16gere pression. 

Plus loin, la bande continue assemble est 
tronyonn^e de man i ere class! que pour const! tuer des 
panneaux indi vi duels. La cisaille utillsee a cet effet est 
sch^mati see par la fl£che 21 a la figure 3. 

Des colles de dif-ferentes natures sont 
utilisables dans le cadre du procede. II est par exemple 
possible d'utiliser une colle a base de poly mere, qui^est 
amende au rouleau 12 sous forme de dispersion aqueuse. 
Sous cette forme, la colle assure le collage sans avoir 
besoin d'etre chauffee a sa temperature de fusion. II faut 
par contre la secher pour assurer la prise. Comme le 
montre la figure 3, ceci est avantageusement effectue par 
une rampe chauffante 22 disposee au— dessus du tapis 
roulant 4 en aval des cylindres presseurs 19. On peut 
ggalement utiliser, notamment, des colles a base de 
silicate. 

Lors de l'encollage, on fait en sorte que la 
viscosite de la colle soit telle que les points de colle 
axent une 6paisseur comprise entre 0,3 et 1,5 millimetres. 
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Lors du pressage par les cylindres 19, il est 
recherch§ que les points de colle impregnent le mate las et 
le voile. Dans le voile, la profondeur d* impregnation est 
de pr^^rence de 0, 1 millimetre environ. 

Dans le precede selon les figures 5 et 6, on 
fait d'abord passer le voile continu 8 dans un dispositif 
enducteur 31 qui comprend un tambour 32 muni d'une raclette 
36, le tout analogue au tambour 12 et a la raclette 16 de 
la figure 3- Le bord de contact de la raclette 36 s'appuie 
sur la paroi int&rieure du tambour 32 au droit d'une ligne 
de tangence entre le tambour 32 et un cylindre de contre— 
appui 29. Les cylindres 29 et 32 sont entra~£n£s en sens 
inverses avec des vitesses p£ripheriques egales et le 
voile passe entre eux avec une Vitesse de defilement egale 
a leur vitesse periph&rique. Dans 1' example represents, le 
plan de tangence entre le tambour 32 et le cylindre 29 est 
sensiblement horizontal. A partir de son bord de contact, 
la raclette 36 est leg&rement inclinee vers l'amont 
relati vement au sens d'avancement du voile 8- Dans cette 
disposition comme dans celle de la figure 3, on realise 
ainsi entre la raclette et la surface interieure du 
tambour perfore un espace dans lequel de la colle semi — 
liquide 37 peut 8tre retenue. La colle utilis£e est une 
colle ther mo— fusible sous forme de dispersion aqueuse. Le 
r£seau de points de colle se forme sur le voile 8 de la 
fa9on qui a deja ete decrite en reference a la -figure 3. 
En aval du dispositif d'encollage 31, le voile 8 muni de 
ses points de colle 18 passe sous une rampe de rechauffage 
42 ou une etuve destinee a secher les points de colle 18 
par evaporation de 1 * eau qu'ils contiennent. Apres cela, 
le voile 8 est dirige vers une enr ouleuse 51 pour en faire 
un rouleau qu'il est possible de stocker. Les points de 
colle ayant ete seches avant l'enroulage, les spires 
d' enr oul age ne se col lent pas les unes aux autres dans le 
rouleau de voile. 

Comme le montre la figure 6, a un stade qui peut 
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etre £loign6 dans le temps de celui qui a £tG d^crit en 
r£f£rence a Xa -figure 5, le voile encoll£ 8 du rouleau 52 
de voile encolle est deroulG pour etre anient a contourner 
un cylindre chauffant 49, les points de colle 18 du voile 
8 se trouvant sur la face du voile 8 opposee au cylindre 
49. 

Le cylindre 49 est dispose de la m§me man iere 
que le cylindre 9 de la figure 3 par rapport a un tapis 
roulant 34 sur lequel est amen£ le matelas 6 ay ant 
eVentuellement subi un ponpage. Le cylindre 49 parte le 
voile 8 a une temperature qui est suffisante pour 
provoquer la fusion des points de colle 18, au moins 
Jusqu'a un etat pSteux ou serai -1 i quide. De preference, la 
colle utilis&e pour realiser les points 18 a une 
temperature de fusion inferieure a 160° C environ pour que 
le rechauffage par le cylindre 49 puisse s'effectuer a une 
temperature qui ne risque pas de nuire a- 1* aspect 
esthetique du voile 8. 

Le voile 8 quitte le cylindre chauffant 49 la oti 
ce dernier tangente le matelas 6. A parti r de la, le voile 
8 et le matelas 6 sont assacies et le collage est effectue 
par des cylindres presseurs 19 comme dans le mode de 
realisation de la figure 3. Dans ce procgde, la prise de 
- ia col le s ' ef f ectue par ref roidi ssement . - 

Bien entendu, 1' invention n'est pas limitee aux 
exemples ddcrits et representes, et de nombreux 
amenagements peuvent etre appartes a ces exemples sans 
sortir du cadre de 1* invention. 

C'est ainsi que le revet ement pourrait etre 
constitue en tout materiau pareux incombustible. 
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REVINDICATIONS 
1- Panneau i sol ant pour faux— plafond coraprenant 
un matelas (1) en laine mineral e, sur une face duquel est 
colH un revStement poreux (2), caracterise en ce que le 
revet eraent poreux (2) est col le au matelas par un reseau 
de points de colle <3> - 

2. Panneau selon la revendi cation 1, caracterise 
en ce que le revet ement (2) comprend un voile en fibres 
miner ales, tisse ou nqn. 

3. Panneau selon 1 * une des revendi cat ions 1 ou 
2, caracterise en ce que le diametre des points de colle 
C3) est compris entre 0,5 et 3 millimetres, et la distance 
entre paints de colle voisins est comprise entre 2 et 15 
millimetres. 

4- Panneau selon rune des revendi cations 1 a 3, 
caracterise en ce que la colle des points de colle 
impr£gne le rev§tement (2) sur une profondeur de O, 1 
millimetre. 

5. Panneau selon l'une des revendi cations 1 a 4, 
caracterise en ce que la colle utilisee a une temperature 
de fusion inf erieure a environ 160° C, 

6. Procede pour fabriquer un panneau isolant 
selon l'une des revendi cations 1 a 5, caracterise en ce 
qu'ori applique un reseau de points de colle £.181. sur un 
voile poreux continu (8), puis on presse en continu le 
voile encolle sur un matelas continu de laine mi morale (6) 
de fayon a toiler ensemble le voile (8) et le matelas (6). 

7. Procede selon la revendication 6, caracterise 
en ce que pour appliquer le reseau de points de colle 
(18), on dispose de la colle <17) dans un tambour creux 
perfore rotatif (12), on fait passer le voile poreux 
continu (8) centre le tambour (12) entra£ne en rotation 
avec une vitesse peripherique correspondant a la vitesse 
de defilement du voile (8), et on maintient contre une 
surface interieure du tambour (12), au droit d'une region 
d'appui du voile contre une surface exterieure du tambour, 
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une raclette (16) s 7 6tendant sensiblemeat paral 1 £1 ement a 
i ? a;<e du tambour. 

8. Proc6d6 selon la revendication 7, caract6ris6 
en ce que pour orienter le voile (8) paral 1 61 ement au 
trajet du mate las (6) en vue du pressage sur le mat el as, 
on -fait passer le voile sur un cylindre de guidage (9) 
situ£ au— dessus du trajet du matelas (6), et en ce qu'on 
maintient la raclette (16) contre la paroi latgrale du 
tambour perform (12) dans une region od ce dernier est 

sen si bl ement tangent au cylindre de guidage (9). 

9. Proc6dG selon rune des revendi cations 6 a 8, 
caract^ris^ en ce que la col le est appli qu£e sur le voile 
continu sous forme de dispersion aqueuse (17), et en ce 
qu'apres pressage du voile (B) contre le matelas (6), on 
chauf-fe le produit continu col 16 ainsi obtenu pour 

£ vapor er en parti e au moins l'eau contenue dans la 
dispersion aqueuse. 

10. Proc6d£ selon rune des revendi cations 6 ou 
7. caract£ris& en ce qu'aprfes encollage du voile (B) avec 
une col 1 e therrao- Fusible, on seche les points de col le 
(18) du voile encoll& (8), on roule le voile encolle pour 
le stacker, puis on deroule le voile, on le chau-ffe en 
continu de fapon a faire fondre les points de col 1 e (18) 
et on op ere le pressage sur le matelas continu (6). 

11. Proc£d£ selon la revendi cation 10, 
caract^ris^ en ce que pour -faire fondre les points de 
colle (18), on chauffe le voile (8) avant le pressage. 

12. Proc£d£ selon l'une des revendi cat ions 10 ou 

11, caracteris£ en ce qu'on depose la colle ther mo— fusible 
<17) sous forme de dispersion aqueuse, et, avant stockage, 
on chauffe le voile encoll£ (8) pour 6vaparer l'eau 
contenue dans la dispersion acqueuse. 

13- Proc£d6 selon l'une des revendi cat ions iO a 

12, caract^ris^ en ce que pour faire fondre les points de 
colle (18). on chauffe le voile encollg (8) en lui faisant 
contourner un cylindre chauffant (49), le voile (8) 
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s'appuyant sur le cylindre chauflant (49) par sa face 
opposite au:< points de colle <1B>. 

14. Proc6d6 selon l'une des revendi cations 6 a 
13, caract6ris6 en ce que, lors de l'encollage; on depose 
sur le voile <8> des points de colle (18) ayant une 
6paisseur sensiblement comprise entre 0,3 et 1,5 
millimetre. 



2592416 

1/3 




FIG. 2 



2592416 



2/3 




FIG.3 



FIG.4 




3/3 



2592416 




FIG. 6 



